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Apparatus for forming containers having a 
deformable tube and a closing cap attached to 

one end of the tube. A strip of deformable * , ? . * ( 

material is fed through a shaping tube and a f^^^^^^^^^^ ^ s i ^ frM^fy 

mandrel axially positioned within the forming tube : 
by means of an endless belt positioned within the ^f^S^ y *Wy W *Wr* 

mandrel and another endless belt positioned ^^^^^^/^W^ 
exterior of the mandrel. Welding means are 
provided to join the overlapped edges of the 
deformable material that has been shaped into a 
cylinder. Cutting means downstream of the 
welding means segment the welded cylinder into 
cylindrical tubes of desired length. A tube head is 
molded onto one end of each cylindrical tube. 
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Patentanspriiche 



1 V Anlage zur Herstellung zusammendruckbarer Behalter mit 
einem verf ormbaren Hohrkorper aus einem .thermoplasti- 
schen Folienband and mit einer VerschluBkappe, mit einer 
kontinuierlich laufenden Zufuhrungsvorrichtung des Schieht- 
bandes, einer zweistufigen Formvorrichtung mit Formmuffe 
und Dora und kontinuierlich angetriebenen !Transportriemen t 
mit einer SchweiBvorrichtung, mit einer Kiihlvorrichtung 
sowie mit Luftzufuhr in die Formvorrichtung zur Verminde- 
rung der Eeibung, mit einer Schneidvorrichtung, mit einer 
kontinuierlich arbeitenden Transportvorrichtung sowie mit 
auf einer Drehscheibe angeordneten Bearbeitungsstationen. 
zufiihrbaren Spindeln zum Verbinden der hergestellten Hohr- 
korper mit den VerschluBkappen, dadurch gekenn- 
zeichnet, daS in der zweistufigen Formvorrichtung 
sowohl der Dorn (8) ale auch die Formmuffe (5) eine Voll- 
form aufweiseii und der Vorschub lediglich durch einen im 
Bereich der SchweiBvorricbtung (9) angeordneten ange- 
triebenen Bi em en (11) kontinuierlich erfolgt, dessen An- 
triebsrolle (12*) durch Beibung xiber den auf ihr laufenden 
' Biemen C11) und das geformte Folienrohr, einen zweiten im 
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Inneren und am hinteren Ende des Dorns (8) angeordneten 
tiber freilaufende Bollen (12) laufenden Biemen (10) mit- 
nimmt, daB der SchweiBvorrichtung (9) eine Quetschrolle 
(16) nachgeschaltet ist, dafl eine direkte Kiihlung vorge- 
sehen ist and dafl als Schneidvorrichtung (18) ein Quer- 
schneider mit einer Passersteuerung vorgesehen ist und 
dafl eine verstellbare Aufnahme- und Transportvorrichtung 
(24) zur Wiederherstellung der zylindrischen Bohrform 
enthalten ist, dafl die Zufuhrvorrichtung (28, 29) der 
verschweiBten Hohrkorper (23) auf die Spindeln (32) aus 
der koaxialen Lage gegenuber einer Spindel (32) ausschwenk- 
bar ist, daB Vorrichtungen vorgesehen sind, die die Tuben- 
kopfe (33) derart mit den Bphrkorpern (23) verbinden, daB 
der Eohrkorper (23) des fertigen Behalters (37) dessen 
Eopf (33) uberlappt, und daB Bearbeitungsstationen zum 
Erwarmen der Schulterzone (34) zum Anformen und Anschwei- 
Ben der Tubenkopfe (33) unter Druck sowie zum Kiihlen und 
Losen der Taben von den Spindeln (32) und zum Entladen 
vorgesehen sind. 

2. Anlage nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Formmuffe (5) im Bereich des Einfiihrungstrichters (6) 
einen Piihrungsschlitz (7) aufweist. 

3. Anlage nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB 
zwischen dem Vorschubantrieb (21) und dem Querschneid- 
werk (18) ein stufenlos regelbares Ubersetzungsgetriebe 
(22) geschaltet ist. 
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.4. Anlage nach Anspruch 3 9 dadurch gekennzeicbnet t daB der 
Querschneider (18) aua zwei ungleichmaBig und spielfrei 
rotierenden Messern (19) besteht. 

5. Anlage nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die verstellbare Aufnahme- und Transport- 
vorrichtung (24) zur Wiederlierstelliing der zylindrischen 
Bohrfonn derart anordenbar ist f dafi sie das Folienrohr im 
Zeitpunkt des Schnitts erfaBt. 

6. Anlage nach einem der vorhergehenden Anspriiche 1 bis 5$ 
dadurch gekennzeichnet, daB eine Feinkorrekturvorrichtung 
zur Anpassung der Schnittlange an ein Oruckbild vorgese- 
hen ist. 

7. Anlage nach einem der vorhergehenden Anspriiche 1 bis 6 % 
dadurch gekennzeichnet, daB das Yer- bzw. AnschweiBen 
durch Kontaktwarmeiibertragung oder Beibungswarme erfolgt. 

8. Anlage nach einem der vorhergehenden Anspriiche 1 bis 6 f 
dadurch gekennzeichnet, daB das Ver- bzw. AnschweiBen * 
durch Hochfrequenzinduktion bzw. Ultraschall erfolgt. 

9. Anlage nach einem der vorhergehenden Anspriiche 1 bis 8 f 
dadurch gekennzeichnet, dafl eine Vorrichtung zur takt- 
weisen Portbewegung des Folienrohres zwischen Einlauf und 
Schneidvorrichtung vorgesehen ist. 
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iO. Anlage nach einem der vorhergebenden Anspriiche 1 bis 9, 
dadurcb gekennzeichnet, daB die Formmuffe (5)» der \ 
Dorn (8) und die Spindeln (32) atisvecbselbar sind. 



11. Behalter, hergestellt auf der Anlage gemaB einem der 
Anspriiche 1 bis 10, dadurcb gekennzeichnet, daB der Bohr- 
korper (23) mit seiner Innenflacbe auf dem Kappenkopf (33) 
verscbweiBt vird. 

12. Behalter, hergestellt auf der Anlage gemaB einem der 
Anspriiche 1 bis 10, dadurcb gekennzeichnet, daB der Bohr- 
korper (23) mit der Innenflacbe des Tubenkopfes (23) ver- 
scbweiBt wird. 
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Anlage zam Herstellen zusammendriickbarer Behalter 



Die Erfindung betrif ft eine Anlage zur Herstellung ausammen- 
driickbarer Behalter mit einem verformbaren fiohrkorper aus 
einem thermoplastischen Folienband and mit einer VerschluB- 
kappe 9 mit einer kontinnierlich laufenden ZufiihrungBvorrich- 
tung des Schichtbandes, einer zweistufigen Formvorrichtung 
mit Fonmnuf t e and Dorn and kontinnierlich angetriebenen Trans- 
portriemen, mit einer SchweiBvorrichtung, mit einer Kiihlvor- 
richtung sowie mit Luftzufuhr in die Formvorrichtung zar ?er- 
minderang der Be i bung t mit einer Schneidvorrichtung, mit 
einer kontinuierlich arbeitenden Transportvorrichtung sowie 
mit auf einer Drehechei be angeordneten^Bearbeitungsstationen 
zufiihrbaren Spindeln zum Verbinden der hergestellten Folien- 
rohre mit den VerschluBkappen. 

Derartige Anlagen sind aus den US-PSen 3 388 017 and 3 778 321 
bekannt. Aua der US-OPS 3 388 017 1st eine Anlage zur Herstel- 
lung von fiohrkorpem aus einem thermoplastischen Bandmaterial 
bekannt, wobei das bandformige Material von unten von einem 
eine geringere Breite als das Bandmaterial aafweisenden ange- 
triebenen Forderriemen unterlagert vird and mit ihm gemeinsam 
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in eine geteilte und oben offene Foraauf fe eingefiihrt wird. 
Ferner aind zwei angetriebene fiieaen vorgeaehen, wobei einer 
davon in Nuten dea Doins gefiihrt und der andere derart ange- 
ordnet i8t, daB durch beide Biemen die Uberlappungsstelle 
das Eohrbandes wahrend dea Durcbgangs durch den Fomkorper 
druckbeauf achlagt gekleaat gefiihrt wird. 

Die Waraeiibertragung beia NahtschweiBen erfolgt durch Kon- 
taktwarae, velche von HeizkSrpern uber das Tranaportband 
auf die Folie gebracht wird. 

Dieae Anlage weiat folgende Nachteile auf: das zu verschwei- 
fiende Band wird in Forakorper durch einen Forderrieaen ein- 
gefuhrt, der die geaaate Inlage koaplizierter aacht und wo- 
bei Sorge dafur getragen werden auB,daB dieaer Forderrieaen 
iaaer derart gefiihrt bleibt, daB er auf keinen Fall in den 
Oberlappungabereich dea Eohrbandes gerat, was zu StSrungen 
und zu einer achlechten QualitaLt dea hergeatellten Eohrban- 
des fuhren wiirde. Bei der bekannten Anlage wird das einaal 
dadurch erreicht, daB das Band durch eine Fiihrungsrolle vor- 
geforat wird und zua anderen dadurch, daB die Durchgangsoff- 
nung dea Forablockea zwei verschiedene Durchmesaer aufweiat, 
einaal nur fiir den Durchgang dea Eohrbandes und zua anderen 
fur den Durchgang dea Eohrbandes und dea Forderriemens und 
daB daher ia StoBbereich ia Querachnitt seitlich Ausschnitte 
rorgesehen sein aiissen, die dea Forderrieaen seitlich etwaa 
Spiel laaaen und suaatzlich aa Boden Fiihrungawalzen angeord- 
net sein aiissen. 
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Aufierdem unterliegt der Forderriemen als thermisches Uber- 
tragungselement extremer thermi seller Beanspruchung, da der- 
selbe fiiemen durch die SchweiB-, als auch die Euhlzone ge- 
fuhrt wird. Dies hat den weiteren Nachteil, dafl sowohl die 
Varme- als auch die Ealteiibertragung nur indirekt iiber den 
Forderriemen erfolgen kann. 

Durch all diese MaBnahmen ist die Vorrichtong auBerst kom- 
pliziert und aufgrund der notvendigen Aussparungen und Spiel- 
raume fur die Biemen ist auch kein exakt runder Querschnitt 
des Bohrkorpers auch aufierhalb der Verbindungsnaht moglich, 
wodurch die Form des Bohrkorpers und damit letztlich sein 
endgiiltiges Aussehen leidet. Ferner wird der Forderriemen 
durch Umlenkrollen und Formung eines Halbrohres standig in 
andere fiichtungen verformt und am Formblock schleifend ge- 
fiihrt, so da£ er schnell verschleiBt und dauernd ausgewech- 
selt werden mufi, was zu grofien Ausfallzeiten fuhrt. 

Aufierdem bewirkt die Eontaktwarme einen relativ geringen Vir- 
kungsgrad, was zu einer begrenzten Arbeit sgeschwindigkeit 
fiihrt. Die Einwirkung der Eontaktwarme ist bezogen auf die 
Angriffsflache, d.h. die Folie, nur schwer zu kontrollieren 
und beansprucht grofiere Toleranzen. 

Da jjeder der drei Forderriemen einzeln angetrieben werden mufi 
und bei notwendigerweise elastischen Bandera ein absolut syn- 
chroner Antrieb nicht moglich ist, treten zusatzliche Schwie- 
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rigkeiten auf, welche die Qualitat der hergestellten Bohr- 
korper vermindern. All diese Schvierigkeiten haben daza ge- 
fuhrt, dafi sich diese Anlagen auf dea Tubenaaschinenmarkt 
nicht eingefiflirt haben. 

Aus der US-PS 3 778 321 ist eine Anlage zur Herstellung von 
zusaamendruckbaren Behaltern ait einer Drehscheibe mit meh- 
reren drehbaren Spindeln y die verschiedenen Arbeitsstationen 
zufuhrbar sind, bekannt, vobei ein Folienband auf eine Spin- 
del iiberlappend aufgerollt, abgeschnitten and langsverschweiBt 
bzw. verklebt wird and an einem Ende derart durch Paltenlegen 
▼erforat wird, da£ eine VerachluBkappe aufsetzbar ist f die 
durch Schweifien Oder ELeben fcefestigt wird, 

Bei dieser Anlage ergeben sich erhebliche Schwierigkeiten, 
eine gerade Schnittkante, eine gleichfoxnige tlberlappung und 
Bohlinge mit gleichea Durchaesser und ait einer SchweiBnaht 
von gleichaafiiger Foia zu erhalten. Veiterhin ist die Her- 
stellung der Kopfpartie durch Paltenlegen und Auf setzen und 
Terbinden einer VerschluBkappe sehr aufwendig und fiihrt letzt- 
lich zu einea schlechten Aussehen der Verbindungsstelle, ins- 
besondere wenn verschweifit wird, so dafi diese Vorrichtung 
noch nie fur eine industrielle Tubenprodoktion zua Einsatz 
kam. Aufierdea lassen sich ait dieser Anlage keine hohen 
Stiickzahlen erreichen, da das Aufrollen t Abschneiden und 
Verschweifien nacheinander taktweise auf einer Spindel vor- 
genoaaen verden aufi. 
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Ee ist auch bekannt, VerschluBkopfe auf die Bohrkorper auf- 
zu sprit zen, was zu.den bekannt en Hachteilen fiihrt, die bei 
periodischen Sprit zen au ft re ten konnen and aafierdem zu ge- 
ringen AusstoBgeschwindigkeiten der gesamten Anlage fiihren. 

Aufgabe der Erfindung ist ea t unter Vermeidung der den be-* 
kannten Anlagen anhaf tenden Nachteilen eine Anlage zur kon- 
tinuierlichen Herstellung zusammendriickbarer Behalter zu 
schaffen, die einfach und kompakt gebaut ist und fertige, nit 
VerschluBkappen versehene Behalter automatisch herstellt, so 
daB derartige Anlagen auch in Froduktionsbetrieben von Fiill- 
giitern eingesetzt werden konnen and vobei die Behalter stu- 
fenlos einstellbare Langen aufweisen konnen, wobei sowohl 
bedruckte ale auch unbedrackte Ausgangsfolien verarbeitbar 
sind und die hohe .AusstoBkapazitat aufweist and Behalter nit 
sauber verschweiBter Naht and von schonem Aussehen herzustel- 
len erlaubt. 

Ein weiteres Hauptziel der Erfindung ist es f eine konstant 
hohe Arbeitsgeschwindigkeit and damit eine wirtachaftliche 
Produktion der Fullbehalter sicherzustellen. 

Die Aufgabe wird erfindungsgemafi bei einer Anlage der ein- 
gangs genannten Art dadurch gelost, daB in der zveistufigen 
Formvorrichtung sovohl der Born, als auch die Formauffe eine 
Vollfoxm aufweisen und der Vorschub lediglich durch einen im 
Bereich der Schveifivorxichtung angeordneten angetriebenen 
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Hiemen kontinuierlich erfolgt, dessen Antriebsrolle durch 
Be i bung iiber den auf ihr laufenden Hiemen and den ge form- 
ten Folienrohr, einen zveiten im Inneren und am hinteren 
Ende des Dorns angeordneten uber freilaufende Rollen lau- 
fenden fiiemen aitnimmt, da£ der SchweiBvorrichtung eine 
Quetschrolle nachgeschaltet ist f daB eine direkte Kihlung 
vorgesehen ist und daB als Schneidvorrichtung ein Querschnei- 
der mit einer Passersteuerung vorgesehen ist und daB eine 
verstellbare Aufnahme-und Transportvorrichtung zur tfieder- 
herstellung der zylindrischen Bohrform enthalten ist, daB 
die Zufiihrvorrichtung des verschweiflten Folienrohrs auf die 
Spindeln aus der koaxialen Lage gegeniiber einer Spindel aus- 
schwenkbar ist t daB Torrichtungen vorgesehen sind f die die 
Tubenkopfe derart mit dem Folienrohr verbinden, daB das Fo- 
lienrohr des fertigen Bebalters dessen Kopf uberlappt, und 
daB Bearbeitungsstationen zum Erwarmen der Schulterzone zum 
Anformen und Anschweiflen der Tubenkopf e unter Druck sowie 
zum Kiihlen und Losen der Tuben von den Spindeln und zum Ent- 
laden vorgesehen sind. 

Vorteilhafte Ausfiihrungen der Erfindung sind in den Unter- 
anspriichen angegeben. 

ffachstehend wird die Erfindung anhand eine a bevorzugten Aus- 
fuhrungsbeispiels unter Besug auf die Zeichnnngen naher er- 
lautert. Es zeigt 
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Fig. 1 ein Gesamt schema der erfindungsgemaBen Anlage, 

Fig. 2 einen Langsschnitt in senkrechter fiichtung durch 
die Form-, SchweiB- and Xiihlvorrichtung, 

Fig. 3 einen langsschnitt durch die Form-, SchweiB- und 
Kiihlvorrichtung in vaagerechter SLchtung, 

Fig. 4 die Vorrichtung zum Abflachen des rohrformigen 

Koxpersj die Schneidvoxrichtung sowie die Vorrich- 
tung zur Viederherstellung des runden Querschnitts 
im Schnitt, 

Fig. 5 die Xopfmaschine und die Zufuhrrorrichtung, 
Fig. 6 die einzelnen Arbeit sstatlonen der Kopfmasehine. 

Die erfindungsgemafie Anlage zur Herstellung zuaammendriick- 
barer Behalter weist eine Formvorrichtun$ *\ auf . Das von 
einer Folienrolle 2 kommende Folienband 3 f bei spiel sweise 
eine beidseitig nit Polyathylen beschichtete Aluminiumfolie, 
wird iiber Umlenk- und Ausgleichsrollen 4 einer Formmuffe 5 
zugefiihrt. Die Formmuffe 3 weist einen Einfiihrungstrichter 6 
und einen darin ausgefiihrten Fiihrungsschlitz 7 auf* Die eine 
Wand des Fiihrungsschlitzes 7 dient zur Fiihrung der einen 
Seitenkante des eingefiahrten Folienbandes 3 und damit gleich- 
zeitig zur gerichteten Einstellung der Lage der flberlappung 
der beiden Seitenkanten des Folienbandes 3. 

Aus dem Einfiihrungstrichter 6 gelangt das vorgeformte Folien- 
band in die eigentliche Formmuffe 5t die eine zylindrische 
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Form aufweist. In die Eingangsof fining ragt ein konisch zu- 
laufender Dorn 8, Der Querachnitt dea Einfuhrungatrichter8 
6 sowie der Querachnitt des Dornee 8 iat zunach3t kleiner 
als der vorgeaehene End querachnitt de8 fertig verschweiBten 
Bohrkorpera 23 . Anachliefiend wird der gebildete schlauchfor- 
migeEohrkorper auf MaB gedruckt. Im Auafiihrungabeiapiel wird 
das schlauchformige Bohr aufgeweitet. Entaprechend dem vor- 
gesehenen MaB der Aufweitung bzw. Verengung aind der Innen- 
querachnitt der Formmuffe 5 and der Aufienquerachnitt de8 
Boras 8 angepaflt, 80 dafi sie zweistufig ausgefiihrt 8ind. 



Nach der endgiiltigen Foungebung gelangt das geformte Bohr 
in die Hochfrequenz-Schweifivorrichtung 9* Beim Eintritt in 
die einen entaprechenden Querachnitt wie die Endatufe der 
Formmuffe 5 aufweiaende Hochfrequenz-SchVeiBvorrichtung 9 
gelangt die tlberlappung der Folienkanten des gebildete ten 
Bohre zwiachen zwei Forderriemen 10 und 11. Durch die Hoch- 
frequenz-Schweifiung entateht die SchweiBwarme direkt in der 
Folie, ao dafi ttbertragungaelemente nicht erforderlich 8ind. 

Der eine Forderriemen 10 ist im Inneren dea Dome 8 auf im 
Dom 8 freilaufend angeordneten Bollen 12 derart in einer 
in ihm auagefuhrten Nut 13 angeordnet 9 dafi die Oberkante dea 
oben laufenden Forderriemena 10 die Umrifilinie der Doraober- 
flache vervollatandigt und die Unterkante dea unteren umlau- 
fenden Forderriemena 10 im Inneren dea Soma 8 lauft. Der 
Forderriemen 11 iat in einer Hut der Schweifivorrichtung 9 
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derart angeordnet, dafi er auf der Aufienflache der Qberlap- 
pung des geformten Bohres aufliegt. Dadurch wird erreicht, 
daB die sich iiberlappenden Kanten des Folienbandes anein- 
andergedriickt bleiben y so dafi die Formbestandigkeit des vor- 
ge form ten Bohres gewahrleistet ist. 

Der PSrderriemen 10 wird iiber eine antreibbare Eolle 12' an- 
getrieben. Die Bolle 12' ist derart gegenuber einer freilau- 
fenden Bolle 12 im Dorn 8 angeordnet, daB durch die Bblle 12' 
den iiber sie laufenden PSrderriemen 10, durch Beibung unter 
EinschluB der sich iiberlappenden Kanten der Bandfolie, die 
Bewegung auf den auf freilaufenden Bollen 12 aufgesetzten 
Hiemen 11 iibertragen wird. Hierdurch wird eine synchrone Be- 
wegung der beiden firemen 11 und 12 erzieit, die die sich 
iiberlappenden Kanten zwischen sich klemmend fiihren, wodurch 
jegliches Schleifen des oberen Oder unteren Siemens auf der 
Bohr nah t ausgeschlossen wird und ein Beitrag zur Formbestan- 
digkeit der gebildeten Bohrform geliefert wird. 

Der innere PSrderriemen 10 gewahrleistet diese Funktion 
nicht nur in der Schweiflvorrichtung 9* sondern auch in der 
sich an diese anschlieBenden Kiihlvorrichtung 14 f so daB die 
noch warme Naht des gebildeten Bohrkorpere keiner mechani- 
schen Beanspruchung, etwa durch Beibung f ausgesetzt 1st. 

Der obere PSrderriemen 11 ist derart gefuhrt, daB in seiner 
Hitte im Bereich seines unteren Biemehlaufes das SchweiB- 
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gerat 15 angeordnet 1st. Bei Verbundfolien iat es vorteil- 
haft eine Hochfrequenz-Induktionsheizung und bei ttonofolien 
ein Ultraschall-SchweiBgerat zu verwenden. Durch das SchweiB- 
gerat 15 wird im Uberlappungsbereich eine kontinuierlich in 
Bewegungsrichtung ansteigende Temperatursteigerung erzielt. 
Die Erhitzung erfolgt soweit, daB am Ende dee SchweiBge rates 15 
im flberlappungsbereich der Folienkanten f lieBfahige Fhasen 
vorhanden sind. 



Die Eohe der Temperatur am Aaagang dea SchweiBge rates 15 
iat entsprechend dem Folienmaterial frei wahlbar and wird aaf 
einem bestimmten Niveau gehalten, vozu bekannte MeBfuhler 
and Begelvorrichtungen dienen. 



Im Anschlufi an diese Erhitzungszone ist eine von oben auf 
den Forderriemen 11 und damit auch auf die tfberlappung 
driickende Quetschrolle 16 zum Ausdriicken der flieBfahigen 
Phase der Folie angeordnet. Durch diese ausgedruckte, f lieB- 
fahige Phase werden die Kanten der Metallf olie innen und 
auBen verschlossen und es erfolgt dadurch auch die vollstan- 
dige Verbindung der sich iiberlappenden Folienkanten. Danach 
gelangt das jetzt geschweifite Bohr auf der SchweiBvorrich- 
tang 15 in die liihlvorrichtung 14, in der es nur von dem 
Forderriemen 10 oder auch von zu beiden Seiten dea fiohres 
angeordneten Formrollen 17 gefiihrt und f ormstabil gehalten 
vird. Die Kuhlvorrichtung 14 bevirkt die direkte Einwirkung 
der Kuhlleistung auf den varmen Folientiel, urn die Formbe- 
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standigkeit der Naht unverzuglich zu gewahrleisten. 

Zur Kuhlung des Forderriemens 10 and zur Verbesserung der 
Gleitfabigkeit der Folie auch in der Muffe sind im Dora 8 
und gegebenenf alls auch in der Wandung der Formmuf f e 5 and 
in der SchweiBvorrichtung 9 Offnungen bzw. Diisen zua Ein- 
fuhren von Loft vorgesehen. 

Falls die Kiihlung durch die umgebende Luft nicht aasreicht f 
kann auch ein Geblase und gegebenenf alls ein Kiihlaggregat 
im Anschlufi an die SchweiSzone vorgesehen sein. Bach dem 
Durchlaufen dieser Kiihlstrecke gelangt das gef orate endlose 
Bohr in die Schneidvorrichtung 18. 

Die Schneidvorrichtung 18 besteht aus zwei spielfrei rotie- 
renden Messern .19.JDie Umlaufgeschwindigjkeit ist ungleich- 
maBig in Abhangigkeit von der Schneidlange derart regelbar, 
dafi in Zeitpunkt des Schnitts die Geschvindigceit der Measer 19 
und des gebildeten Bohrs ubereinstimmen. 

Urn die Sauberkeit und Geradlinigkeit des Schnitts waiter zu 
erhohen, kann das gebildete Bohr von Valzen 20 im Querschnitt 
oval verformt, d.h. abgeflacht werden, wobei die langere Sei- 
te parallel zu den Schneidkanten der Me seer 19 liegt. 

Eine inderung der Lange der abgeschnittenen Bohrkorper ist 
stufenlos iiber ein zwischen dem Vbrschubantrieb 21 und der 



809813/0249 



2643089 

Schneidvorrichtung 18 angeordnetes stufenlos regelbares 
Ubereetzungsgetriebe 22 einstellbar f wobei die Messer 19 
den Takt angeben. 

Mit der erfindungsgemaflen Anlage sind je nachLange bis zu 
80 oder mehr Bohrkorper pro Minute herstellbar. 

Aas der Schneidvorrichtung 18 gelangen die abgeschnittenen 
Bohrkorper 23 in eine Vorrichtung 24 zur Wiederherstellung 
des runden Querschnitts. Sie besteht aus zmrei endlosen um 
unterschiedliche Durchmesser aufweisende Bollen 25 umlau- 
f endcnund konisch in Bewegungsrichtung auf einander zulauf en- 
den Bandern 26. Die Vorrichtung 24 ist so verstellbar ange- 
ordnet, daB einmal die Bohrkorper 23 durch die Bander 26 in 
dem Augenblick erfaBt werden, in dem der Schnitt erfolgt, und 
zum anderen f daB der lichte Abstand zwischen den beiden hin- 
teren Bollen 25 und den Bandern 26 etwas geringer ala der 
jeweilige Durchmesser des runden Bohrkorpers 23 ist, so daB 
beim Durchgang der jeveilige Querschnitt in senkrechter RLch- 
tung eine leicht ovale Form aufweist. Aufgrund der Entspan- 
nung des elastischen Folienmaterials stellt sich nach dem 
Verlassen der Vorrichtung 24 automatisch die gewiinschte Bind- 
form ein. 

Die abgeschnittenen Bohrkorper 23 gelangen fiber ein Trana- 
portband 27 auf ein Zufiihrband 28 und einzeln in Zufuhr- 
rinnen 29 zur Kppfnaschine 30. 
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Die Kopfmaschine 30 enthalt einen senkrecht angeordneten 
Drehtisch 31 mit senkrecht darauf angeordneten drehbaren 
Spindeln 32. Die Spindeln 32 sind gleichmaBig auf einem 
Badius auf dem Drehtisch 31 in Je gleichen Abstanden von- 
einander angeordnet. Gegenuber jeder Spindel 32 sind Bear- 
beitungsetationen bzv. Zufuhr- und Entladestationen angeord- 
net. 

Bevor eine Spindel 32 in die Lage gegenuber der Zufiihrrinne 
29 gelangt f wird aaf ihr Ende ein Kappenkopf 33 aufgesetzt. 
Bei einer weiteren Drehung des Tisches urn einen Takt, ge- 
langt die mit dem Kappenkopf versehene Spindel 32 in die 
Lage gegeniiber der Zufiihrrinne 29. Hier wird durch einen 
Taster oder eine Lichtschranke oder dergleichen festgestellt 9 
ob die Spindel 32 einen Kappenkopf 33 tragt. Tragt die Spin- 
del 32 einen Kappenkopf 9 wird iiber die Schulter 24- des Kap- 
penkopfes 33 hinweg ein Bohrkorper 23 auf die Spindel 32 
aufgeschoben. 1st Jedoch kein Kappenkopf 33 aufgesetzt, wird 
die Zufuhrrinne 29 ausgeschwenkt und der Bohrkorper wird aus 
der Kopfmaschine ausgestofien. 

Nach einer weiteren Drehung am einen Takt wird der Bohrkor- 
per 23 auf den Kappenkopf 33 positioniert und zwar derart f 
dafi das Ende des Bohrkorpers 23 noch etwas iiber den Band 
der Schulter 34 des Kappenkopf es 33 vorsteht. 
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In der nachsten Bearbeitungsstation wird die Schulterzone 
des Kappenkopfes 55 sowie der vorstehende Band des Bohr- 
korpers 25 durch HeiB- bzw. Wannluft erwarmt, wobei die 
Spindel 52 zur Erzielung einer gleichmaBigen Erwaraung ge- 
dreht wird. 



In der folgenden Bearbei testation wird das vorstehende Ende 
des Bohrkorpers 25 durch ein Formstuck 55 a&f die Schulter 
54 des Kappenkopfes 55 aufgeformt* wobei sich die Spindel 52 
wiederum dreht. 



In der nachst folgenden Bearbeitnngsstation wird der Kappen- 
kopf 55 mit dem aufgeformten Ende des Bohrkorpers 25 durch 
InduktionsschweiBen unter leichtem Andruck verschweiBt. Durch 
den Andruck wird die gebildete PlieBphase ausgedriickt und 
versiegelt die AuBenkante der Metallfolie analog beim Bohr- 
bildungsprozefl. 

In den nachf olgenden Bearbeitungsstationen wird zunachst der 
Kappenkopf 55 gekuhlt f beispielsweise durch ein Geblase, 
dann wird ein VerschluBkappe 56 aufgeschraubt und schliefl- 
lich erfolgt ein Losen der nun fertigen Behalter 57 von den 
Spindeln 52 durch Einblasen von luft und in der allerletzten 
Station erfolgt dann das Ent laden. 

Die fertigen Behalter konnen sofort einer Fiillstation zuge- 
fiihrt werden. Zuar Anpassen der Vorrichtung an verschiedene 



809813/0249 



2643089 

Behalterdurchmesser sind der Born 8 f die Muffe 5 und die 
Spindeln 32 austauschbar. 



Wenn das Folienband 3 bereits bedruckt ist, 1st es erfor- 
derlich, hin und wieder ein geringfugige Korrektur der 
Schnittlange vorzunehmen, wenn das Druckbild zu weit an ein 
Ende des Bohrkorpers kommt and dadurch bei einem fertigen 
und gefiillten Behalter entveder auf dem Rand der Eopfkappe 
liegt Oder im VerschluB des anderen Endes verdeckt wird. 



Bei der erfindungsgemaBen Anlage, die ein stufenloses regel- 
bares Ubersetzungsgetriebe 22 aufweist, wird die Schnitt- 
lange, d.h.die Vorschubgeschyindigkeit eingestellt. Um eine 
Korrektur zu ermoglichen, wird jedoch ein UbennaB eingestellt. 
Betragt das Nennmafi beispielsweise 120 f wird ein UbennaB von 
ca. 0,2 zugegeben, d.h. es wird ein GesamtmaB von 120,2 ein- 
gestellt* Das e ingest elite UbexmaB mufi dem zu erwartenden 
Fehler entsprechen. Das eingegebene ObermaB mufi folglich 
groBer als die vorhandene Toleranz sein. Durch die Vorgabe 
eines Fehler s braucht eine Korrektur nur in einer Hichtung 
vorgenommen zu werden. Dazu.wird der Vorschub gegeniiber den 
Messern verlangsamt, d.h.eigentlich wird der Vorscbub ange- 
halten. Die Verlangsamung bzw. das Anhalten des VorBcbubs 
erfolgt sehr weich, veil das korrekturausfiihrende Steuer- 
gerat ein Uberholgetriebe mit groBer Ubersetzung, beispiels- 
weise 1:343 besitzt. 
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